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(57) Ein Bohrwerkzeug besltzt einen langlichen 
Schaft mit wenigstens einer wendelformigen Abfuhrnut 
fur Bohrklein, an dessen einenn Langsende ein Einstek- 
kendefurdie Werkzeugaufnahmeelnes Boh rge rats vor- 
gesehen ist. Das gegenuberliegende Langsende des 
Schafts grenzt an einen Bohrkopf (1) an, der mit wenig- 
stens zwel. vorzugsweise im wesentlichen axial verlau- 
tenden Koptnuten (3) versehen Ist, die mit der wenig- 
stens einen Abfuhrnut in Verbindung stehen. Die Stirn- 
flache (2) des Bohrkopfs (1) ist von Schneiden aus ei- 
nem Schneidwerkstoff uberragt. Die Schneiden umtas- 
sen ein Zentrierteil (6) mit einer Zentrierspitze (7), die 
mit der Achse des Schafts zusammenfallt, und wenig- 
stens zwei Umfangsschneiden (4), die gegenOber der 
Zentrierspitze (7) axial zuruckgesetzt sind. Die Um- 
fangsschneiden (4) uberragen den Umfang des Bohr- 
kopfs (1 ) im Bereich zwischen den Kopfnuten (3) radial 
derart, dass sie den Bohrdurchmesser definieren. Das 
Zentrierteil (6) ist plattenformig ausgebildet und in einer 
Montagenut (12) befestigt, die zur Stirnflache (2) des 
Bohrkopfs (1) und zu wenigstens einer der Kopfnuten 
(3) hin offen ausgebildet ist. Zudem weist das Zentrier- 
teil (6) wenigstens eine die Zentrierspitze (7) umfassen- 
de Zentrierschneide (8) auf, die dem Verlauf der Mon- 
tagenut (1 2) im wesentlichen folgt und mit einer in Dreh- 
richtung vorauseilenden Umfangsschneide (4) einen 
Winkel (p) von etwa 30** bis etwa 150** einschliesst. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erflndung betrifft ein Bohrwerkzeug ge- 
mass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 
[0002] Zur Erstellung von Bohrungen in Beton, Mau- 
erwerk, Gestein Oder dgl. werden Bohrwerkzeuge ein- 
gesetzt, die einen Bohrkopf mit Schneiden aus einem 
Schneidwerkstoff. vorzugsweise aus einenn Hartmetall, 
aufweisen. Die Bohrwerkzeuge werden ubilclierweise 
in handgefuhrte Bohrgerate eingesetzt. die zusatzlich 
zunn Drehantrieb des Bohrwerkzeugs auch axiale 
Schlage erzeugen. Die axialen Schlage werden auf das 
in die Werkzeugaufnahme des Bohrgerats eingesetzte 
Bohrwerkzeug abgegeben und uber den Schaft und den 
Bolnrkopf in den zu bearbeitenden Untergrund eingelei- 
tet. Auf diese Weise wird der Untergrund schabend, 
meisseind bearbeitet und in mehr oder weniger kleinen 
Bruchstucken abgebaut. Im Einsatz kommt es nicht 
bless auf die Standzeit des Bohrwerkzeugs an. Vor al- 
lem bei profess ion ell en Anwendungen spielen der er- 
zielbare Bohrfortschritt und der erforderliche Kraftauf- 
wand eine grosse Rolle. Aus dem Stand der Technik 
sind eine Reihe von Vorschlagen bezuglich der Anord- 
nung der Schneiden im Bohrkopf bekannt. die einerseits 
einen schnellen Bohrfortschritt und einen moglichst ge- 
ringen Kraftaufwand gewahrleisten sollen. 
[0003] Aus der DE-A-43 03 590 ist ein Gesteinsbohr- 
werkzeug bekannt, das zusatzlich zu einer Haupt- 
schneidplatte eine oder mehrere Nebenschneidplatten 
auf we ist. die sich schrag, insbesondere senkrecht zur 
Hauptschneidplatte erstrecken. Die Hauptschneidplatte 
erstreckt sich vom Umfang des Bohrkopfs zu einer ge- 
genuberliegenden IHauptabfuhrnut. An der der Haupt- 
abf uhrnut gegenuberliegenden Seite sind zwrschen der 
Hauptscheidplatte und den Nebenschneidplatten weite- 
re, kleinere Abfuhrnuten vorgesehen. Der einseitige ra- 
diale Uberstand der Hauptschneidplatte gegenuber 
dem Umfang des Bohrkopfs ist grosser als der radiale 
Uberstand der Nebenschneidplatten und sol! den Bohr- 
durchmesser definieren. Infolge des nur einseitigen ra- 
dialen Uberstands der Hauptschneidplatte wird das 
BohnA/erkzeug im Einsatz aus der Mitte gedruckt. Dem 
kann der Anwender nur dutch einen ubermassig gros- 
sen Kraftaufwand begegnen. Sobald die Kraft, mit der 
der Anwender versucht, die Ausweichtendenzen des 
Bohrwerkzeugs auszugleichen, reduziert wird, weicht 
das Bohrwerkzeug seitlich aus. Das Resultat ist eine 
sehr ungleichmassige Bohrung. Die Anordnung der Ab- 
fuhrnuten am Bohrkopf ist ungunstig und kann dazu fuh- 
ren, dass das insbesondere vom Mittenbereich der 
Hauptschneidplatte abgebaute Material nur unzurei- 
chend schnell abtransportiert wird. Daraus resultiert ein 
nur relativ langsamer Bohrfortschritt. 
[0004] In der WO-96/35856 ist eine Schneidenanord- 
nung vorgeschlagen, bei der eine sich uber den Durch- 
messer des Bohrkopfs erstreckende Schneidplatte eine 
Hauptschneide und eine axial zuruckgesetzte Sekun- 
darschneide aufweist. Radial angeordnete plattenformi- 



ge Zusatzschneiden uberragen den Umfang des Bohr- 
kopfs radial derart, dass sie den Bohrungsdurchmesser 
definieren. Der axiale Uberstand der Zusatzschneiden 
gegenOber der Stirnflache des Bohrkopfs liegt zwischen 
5 den axialen Uberstanden der Primarschnelde und der 
Sekundarschneide. Die radial langere Primarschnelde 
umfasst eine Zentrierspitze, die mit der Langsachse des 
Schafts zusammenfallt. Der radiale Uberstand der Pri- 
marschnelde ist gleich oder kletner als der radiale Uber- 

10 stand der Zusatzschneiden. Zwischen der Primar- 
schnelde und den Zusatzschneiden munden im Kopf 
Bohrmehlabfuhrnuten. Zwei weitere. deutlich kleinere 
Abfuhrnuten munden zwischen den Zusatzschneiden 
und der Sekundarschneide. Wahrend die beiden Bohr- 

15 mehlnuten zwischen der Primarschnelde und den Zu- 
satzschneiden verhaltnismassig gross ausgebildet 
sind, weisen die zusatzlichen Abfuhrnuten einen ver- 
haltnismassig kleinen Querschnitt auf. Dies kann dazu 
fuhren, dass insbesondere am Mittenbereich der 

20 Schneiden entstehendes Bohrmehl nicht ausreichend 
schnell abtransportiert wird. Auch die Zuordnung einer 
nur sehr kleinen Abfuhrnut zu einer der Zusatzschnei- 
den ist ungunstig. Die den Bohrduchmesser definieren- 
den Zusatzschneiden leisten im Betrieb einen wesent- 

25 lichen Teil der Abbauarbeit. Aufgrund der Anordnung 
der Schneiden und der Abfuhrnuten besteht die Gefahr, 
dass die kleinere, zusatzliche Abfuhrnut das an der zu- 
gehorigen Zusatzschneide anfallende Bohrmehl nicht 
ausreichend schnell bewaltigen und abtransportieren 

30 kann. Dies kann zu einer verminderten Bohrleistung und 
zu ungleichmassigen Bohrungen fuhren. Die sich uber 
den Durchmesser des Bohrkopfs erstreckende 
Schneidplatte ist im Verhaltnis zu den Zusatzschneid- 
platten sehr masstv ausgebildet. Sie ist in eine durch- 

35 gehende Nut in der Stirnflache des Bohrkopfs elngebet- 
tet. Der zu beiden Langsseiten der Schneidplatte ver- 
bleibende Materialsteg des Bohrkopfs ist relativ dunn 
ausgebildet, was sich negativ auf die Standzeit des 
Bohrwerkzeugs auswirken kann. 

40 [0005] Aus der DE-A-23 48 874 ist ein Bohrwerkzeug 
mit einem Bohrkopf mit drei im gleichen Winkelabstand 
voneinander radial angeordneten Schneidplatten be- 
schrieben. die durch etwa axial verlaufende Kopfnuten 
voneinander getrennt sind. Die langere der drei 

45 Schneidplatten umfasst eine mit der Schaftachse zu- 
sammenfallende Zentrierspitze und erstreckt sich dar- 
uber hinaus ein Stuck in Richtung der gegenuberliegen- 
den Kopfnut. Der ein Zentrierteil bildende Mittenab- 
schnitt der langeren Schneidplatte dient der Zentrierung 

50 des Bohrwerkzeugs. Bei der gewahlten Anordnung der 
Schneiden besteht die Gefahr, dass das abgebaute Ma- 
terial nicht schnell genug abtransportiert wird und den 
weiteren Materialabbau behindert. Insbesondere das im 
Mittenbereich der langeren Schneidplatte abgebaute 

55 Material kann nicht schnell genug zur in radlaler Verlan- 
gerung der Schneidplatte angeordneten Kopfnut gelan- 
gen, da der Abtransport durch die seitlich angeordneten 
weiteren Schneidplatten behindert wird. Dadurch wird 
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der Bohrfortschritt behlndert, und es ist ein erhohter 
Kraftaufwand erforderlich. 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 
her. diesen Nachteilen der Bohrwerkzeuge des Stands 
der Technik abzuhelfen. Es soil ein Bohnverkzeug ge- 
schaffen werden, das einen hohen Bohrfortschritt bei 
guter Zentrlerwirkung gewahrleistet. Das Bohrwerk- 
zeug soli eine hohe Lebensdauer besitzen und insbe- 
sondere eine gute Arnnierungstauglichkeit und -festig- 
keit aufweisen. Dazu soli das Bohrwerkzeug einfach 
und kostengunstig herstellbar seln. 
[0007] Die Losung dieser Aufgaben besteht in einem 
Bohrwerkzeug, das die im kennzeichnenden Abschnitt 
des Patentanspruchs 1 angefuhrten Merkmale auf- 
weist. Gemass der Erfindung wird ein Bohrwerkzeug mit 
einem langllchen Schaft mit wenigstens einer wendel- 
formigen Abf uhrnut fur Bohrklein geschaffen, an dessen 
einem Langsende ein Einsteckende fur die Werkzeug- 
aufnahmeeines Bohrgerats vorgesehen ist. Das gegen- 
uberliegende Langsende des Schafts grenzt an einen 
Bohrkopf an. der mit wenigstens zwei, vorzugsweise im 
wesentlichen axial verlaufenden Kopfnuten versehen 
ist, die mit der wenigstens einen Abfuhmut in Verbin- 
dung stehen. Die Stirnflache des Bohrkopfs Ist von 
Schneiden aus einem Schneidwerkstoff uberragt. Die 
Schneiden umfassen ein Zentrierteil mit einer Zentrier- 
spitze, die mit der Achse des Schafts zusammenfallt, 
und wenigstens zwei Umfangsschneiden, die gegen- 
uber der Zentrierspitze axial zuruckgesetzt sind. Die 
Umfangsschneiden Oberragen den Umfang des Bohr- 
kopfs im Bereich zwischen den Kopfnuten radial derart. 
dass sie den Bohrdurchmesser definreren. Das Zen- 
trierteil rst platlenformig ausgebildet und in einer Mon- 
tagenut montiert, die zur Stirnflache des Bohrkopfs und 
zu wenigstens einerder Kopfnuten hin offen ausgebildet 
ist. Zudem weist das Zentrierteil wenigstens eine die 
Zentrierspitze umfassende Zentrierschneide auf, die 
dem Verlauf der Montagenut im wesentlichen folgt und 
mit einer in Drehrichtung vorauseilenden Umfangs- 
schneide einen Winkel von etwa 30" bis etwa 1 50** ein- 
schliesst. 

[0008] Die erfindungsgemasse Anordnung der 
Schneiden am Bohrkopf. der moglichst kompakt ausge- 
bildet ist und ubiicherweise eine im wesentlichen plane 
Oder kegelige Frontgeometrie aufweist, ermoglicht ei- 
nen guten Bohrfortschritt. Der Bohrdurchmesser ist 
durch den radiaien Uberstand der Umfangsschneiden 
festgelegt. Den beiden Umfangsschneiden ist jeweils ei- 
ne Kopfnut zugeordnet, die einen raschen Abtransport 
des von den Schneiden abgebauten Materials gewahr- 
leisten. Das plattenfdrmige Zentrierteil weist wenigstens 
eine Zentrierschneide auf, die gegenuber einerder Um- 
fangsschneiden in Umfangsrichtung gedreht verlauft. 
Die Montagenut, in der das Zentrierteil befestigt ist, ist 
zur Kopfnut hin offen ausgebildet. Nach der Montage 
des Zentrierteils bildet der ungefullt verbleibende Teil 
der Montagenut einen Abfuhrkanal fur das Material, das 
von der im wesentlichen parallel zur Montagenut verlau- 



fenden Zentrierschneide abgebaut wird. Dadurch wird 
auch das im Mittenbereich des Bohrkopfs von den 
Schneiden erzeugt Bohrmehl sicher und schnell aus 
dem Angriffsbereich der Schneiden zu der angrenzen- 
s den Kopfnut transportiert, und der weitere Abbau von 
Material wird nicht behindert. Die Schneiden bestehen 
aus dem Zentrierteil mit wenigstens einer Zentrier- 
schneide und wenigstens zwei axial zuruckgesetzten 
Umfangsschneiden, deren radialer Uberstand gegen- 

10 Qber dem Umfang des Bohrkopfs den Bohrdurchmesser 
definiert. Die Anzahl und die Anordnung der Schneiden 
reduziert den fur den Abbau erforderlichen Kraftauf- 
wand. Das erfindungsgemass ausgebildete Bohrwerk- 
zeug eriaubt daher mit einem verhaltnismassig gerin- 

fs gen Kraftaufwand einen schnellen Bohrfortschritt. Die 
den Bohrdurchmesser definierenden Umfangsschnei- 
den werden vom Zentrierteil axial uberragt. Dadurch 
werden sie insbesondere beim Anbohrvorgang durch 
die axialen Schlage weniger stark beansprucht. was 

20 sich vorteilhaft auf die Standzeit des Bohrwerkzeugs 
auswirkt. Dies eriaubt den Einsatz harterer Schneidstof- 
fe fur die Umfangsschneiden und schlagzaher Schneid- 
werkstoffe fur das Zentralteil. Die Herstellung des Bohr- 
werkzeugs ist verhaltnismassig kostengunstig. da alle 

25 Montagenuten fur die Umfangsschneiden und das Zen- 
trierteil gleichzeitig gefrast werden konnen. 
[0009] Zur weiteren Verbesserung des Abtransports 
des abgebauten Materials erstreckt sich die Zentrier- 
schneide bis zur Kopfnut. Vorzugsweise ragt sie radial 

30 uber den Grund der Kopfnut hinaus. 

[0010] In einer vorteilhaften AusfQhrungsvariante der 
Erfindung sind die Umfangsschneiden an plattenformi- 
gen Schneidkorpern ausgebildet und verlaufen im we- 
sentlichen radial. Die plattenformige Ausbildung der 

35 Umfangsschneiden und ihr radialer Verlauf begunstigen 
einen "chippenden" Mater iaiabbau auch im Umfangs- 
bereich des Bohrkopfs. 

[0011] In einer Variante der Erfindung, die herstel- 
lungstechnische Vorteile bietet, ist die Plattenstarke der 

40 Umfangsschneiden wenigstens gleich gross wie die 
Plattenstarke des Zentrierteils. Bei gleich grosser Plat- 
tenstarke liegt der Vorteil darin. dass die Aufnahmenu- 
ten fur die plattenformigen Schneidteile mit den gleichen 
Werkzeugen erstellt werden konnen. Indem die Platten- 

45 Starke der Umfangsschneiden grosser ist als die Plat- 
tenstarke des Zentrierteils kann dem Umstand Rech- 
nung getragen werden, dass die Umfangsgeschwindig- 
keit der Umfangsschneiden grosser ist als diejenige des 
im Mittenbereich des Bohrkopf angeordneten Zentrier- 

50 teils. 

[0012] Zur Verbesserung der Abbauleistung des 
Bohrwerkzeugs sind wenigstens drei Umfangsschnei- 
den vorgesehen. Die Umfangsschneiden Oberragen die 
stirnseitige HQIIffache des Bohrkopfs im gleichen Aus- 
55 mass und weisen gegenuber seinem Umfangshullkreis 
den gleichen radiaien Uberstand auf. Durch die grosse- 
re Anzahl von Umfangsschneiden fallt pro Umdrehung 
jederSchneide ein kleinererzu bearbeitender Umf angs- 
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bereich zu. Auf diese Weise wird die Rundheit der Boh- 
rung verbessert. Gleichzeltig wird die Lebensdauer der 
Schneiden erhoht und die Klemmneigung des Bohr- 
kopfs in der Bohrung verringert. 
[0013] In einer Variante der Erfindung fluchtet einer 
der die Umfangsschneiden tragenden Schneidkorper 
mit der die Zentrierspitze umfassenden Zentrierschnel- 
de des Zentrierteils. Die gewalnlte Anordnung bietet 
Montagevorteile, indem die Zentrierschneide und die 
Umfangsschneide in der gleichen. durchgehenden Nut 
in der Stirnflache des Bohrkopfs montiert werden kdn> 
nen. 

[001 4] Zur weiteren Vereinfachung der Montage kann 
die fluchtende Umfangsschneide einstuckig mit dem 
Zentrierteil ausgebildet sein. Dabei ist die Umfangs- 
schneide vorzugsweise gegenOber der angrenzenden, 
fluchtenden Zentrierschneide axial zuruckgesetzt. Die 
Herstellung des integralen Schneidteils bedingt bloss 
entsprechend modiflzierte Formen und erfolgt beispiels- 
weise einfach durch Pressen und Sintern eines 
Schneidwerkstoffs, vorzugsweise eines Hartmetalls. Ist 
die Umfangsschneide axial nicht zuruckgesetzt, kann 
das integrale Schneidtetl vorteilhaft zwischen der Um- 
fangsschneide und der angrenzenden Zentrierschneide 
eine Kerbe aufweisen. Dadurch kann ein verbesserter 
Bohrfortschritt erreicht werden. 

[0015] In einer vorteilhaften AusfOhrungsvariante 
weist das Zentrierteil mehrere Zentriersohneiden auf, 
die sich von der Zentrierspitze bis zu den am Umfang 
des Bohrkopfs vorgesehen Kopfnuten erstrecken und in 
sternformig ausgebildeten Montagenuten befestigt 
sind, die zu den Kopfnuten hin offen ausgebildet sind. 
Die zu den Kopfnuten hin offenen Montagenuten unter- 
stutzen den Abtransport des von den Zentrierschneiden 
abgebauten Materials. Die axialen Schlage werden auf 
mehrere Zentrierschneiden verteilt. Dadurch wird die 
einzelne Zentrierschneide nicht so tief in den Unter- 
grund eingeschlagen. Bei der Drehung des Bohrwerk- 
zeugs wird das Material in kleineren Bruchstucken vom 
Untergrund abgeschert. Die Schneiden mussen fur die 
Bruchstucke weniger zusatzliche Zerkleinerungsarbeit 
leisten, und das abgebaute Material kann schneller zu 
den Kopfnuten hin und durch sie abtransportiert wer- 
den. 

[001 6] Zur Verbesserung der Zentrierwirkung und der 
Gleichlaufeigenschaften des Bohrwerkzeugs ist das 
Zentrierteil symmetrisch aufgebaut. Vorzugsweise 
weist es dabei eine Anzahl von Zentrierschneiden auf, 
die der Zahl der Umfangsschneiden entspricht. Die Zen- 
trierschneiden verlaufen beisptelsweise alle im wesent- 
lichen in radialer Richtung und sind jeweils gegenuber 
den Umfangsschneiden in Umfangsrichtung gedreht. 
Die Zentrierschneiden mussen nicht notwendigerweise 
radial verlaufen. Sie konnen auch unter einem Winkel 
zu einem Radius angestellt sein. 
[0017] Fur die Bearbeitung des Materials erweist es 
sich als zweckmassig, wenn der von den Zentrier- 
schneiden an der Zentrierspitze eingeschlossene Spit- 



zenwinkel etwa 110' und etwa 150** betragt. 
[0018] Vor allem bei grosseren Bohrdurchmessern 
erweist es sich als vorteilhaft fur den Bohrfortschritt, 
wenn die Zentrierschneiden und die Umfangsschneiden 

s in radialer Richtung beabstandet sind. Dabei weist der 
bei der Rotation des Schafts von den freien Aussenkan- 
ten der Zentrierschneiden beschriebene Hullkreis einen 
Radius auf, der etwa 1 mm bis etwa 8 mm, vorzugswei- 
se wenigstens 2 mm, kleiner Ist als der Radius der von 

10 den der Schaftachse naheren Innenkanten der Um- 
fangsschneiden beschriebene Hullkreis. 
[0019] In einer Variante der Erfindung kann Im Be- 
reich zwischen den Umfangsschneiden und den Zen- 
trierschneiden wenigstens eine weitere Schneide ange- 

fS ordnet sein. Die wenigstens eine zusatzliche Schneide 
kann stiftformig oder plattenformig ausgebildet sein. Im 
Fall einer plattenformigen Ausbildung kann die Erstrek- 
kung der Zusatzschneide derart gewahit sein, dass sie 
mit einer der Umfangsschneiden und/oder einer der Zu- 

20 satzschneiden radial uberlappt. 

[0020] Aus Symmetriegrunden weisen benachbarte 
Umfangsschneiden voneinander vorzugsweise den 
gleichen Winkeiabstand auf. Dabei sind sie jeweils 
durch eine Kopfnut voneinander getrennt. Allen Um- 

25 fangsschneiden ist in unmittelbarer Nachbarschaft eine 
Kopfnut zugeordnet. Die Kopfnuten nehmen einen we- 
sentlichen Teil des Umtangs des Bohrkopfs zwischen 
den Umfangsschneiden ein und sind, wie die Umfangs- 
schneiden, vorzugsweise im gleichen Winkeiabstand 

30 voneinander angeordnet. Vorzugsweise weisen alle 
Kopfnuten den gleichen Querschnitt auf. 
[0021] Fur die Gleichlaufeigenschaften des Bohr- 
werkzeugs und fur den Bohrfortschritt erweist es sich 
von Vorteil, wenn alle zum Umfang des Bohrkopfs hin 

35 abfallenden Schneiden auf einer einzigen Kegelmantel- 
fiache angeordnet sind. 

[0022] Die vom Bohrgerat auf das Bohrwerkzeug ab- 
gegebenen axialen Schlage werden insbesondere beim 
Anbohrvorgang in erster Linie Ober das Zentrierteil in 

40 den Untergrund eingeleitet. Um der hoheren Schlagbe- 
anspruchung des Zentrierteils Rechnung zu tragen, 
weist das plattenfbrmige Zentrierteil im Bereich seines 
in den Bohrkopf eingebetteten Fussteils wenigstens ei- 
ne Erweiterung auf, die im achsnahen Bereich des 

45 Fussteils angeordnet und vorzugsweise teilkreisartig 
ausgebildet ist. Die Erweiterung dient der Verstarkung 
des Zentrierteils. Zusatzlich bildet sie eine Montagehilfe 
bei der Befestigung des Zentrierteils in einer korrespon- 
dierend ausgebildeten Nut in der Stirnflache des Bohr- 

50 kopfs. Die Erweiterung kann gegenuber der Schaftach- 
se versetzt sein. Es erweist sich jedoch von Vorteil, 
wenn auch die teilkreisformigen Erweiterungen symme- 
trisch zueinander vorgesehen sind und insbesondere 
die Schaftachse als Mittelpunkt besitzen. 

55 [0023] Das Fussteil des Zentrierteils und/oder der die 
Umfangsschneiden tragenden Schneidkorper weist 
vorzugsweise eine im wesentlichen halbkreisformigen 
Aussenkontur auf. Dadurch ist die Fussform optimal an 



7 



EP 0 965 405 A2 



8 



die Kontur der Montagenuten im Bohrkopf angepasst, 
die Oblicherweise mit Fingerfrasern erstellt warden. Das 
Zentrierteil und/oder die Schneidkorper fullen die Mon- 
tagenuten bis zum Nutengrund hin aus. Sie sind besser 
im Bohrkopf gehalten und abgestutzt, wodurch die 
Bruchanfalligkert reduziert wird. 

[0024] Im folgenden wird die Erfindung unter Bezug- 
nahme auf schematisch dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiele naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf den Bohrkopf eines ersten 
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemas- 
sen Bohrwerkzeugs; 

Fig. 2 ein Draufsicht auf den Bohrkopf eines zweiten 
Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung; 

Fig. 3 eine Draufsicht eines dritten Ausfuhrungsbei- 
spiels; 

Fig. 4 ein viertes Ausfuhrungsbeispiel in Draufsicht 
auf den Bohrkopf; und 

Fig. 5 eine Seitenansicht des Ausfuhrungsbei- 
spiels gemass Fig. 4. 

[0025] Die in den Fig. 1 - 5 dargestellten Ausf uhrungs- 
beispiele des Bohrwerkzeugs welsen jeweils einen an 
einen langlichen Schaft angrenzenden Bohrkopf 1 , des- 
sen Stirnflache 2 von Schneiden uberragt wird, die aus 
einem Schneidwerkstoff, vorzugsweise aus einem Hart- 
metall, bestehen. Der Schaft ist an seinem dem Bohr- 
kopf gegenuberliegenden Endabschnitt beispielsweise 
mit einem an sich bekannten EInsteckende fur die Werk- 
zeugaufnahme eines vorzugsweise handgefuhrten 
Bohrgerats ausgestattet, das wahrend der Rotation des 
Bohrwerkzeugs um seine Achse A axiale Schlage auf 
das ruckwartlge Ende des Bohrwerkzeugs abgibt. Der- 
artige Boh rgerate sind beispielsweise die Hammerbohr- 
und/oder Meisselgerate der Anmelderin. Die axialen 
Schlage werden Qberden langlichen Schaft und den mit 
Schneiden bestOckten Bohrkopf 1 in den zu bearbeiten- 
den Untergrund eingeleitet. 

[0026] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind im Peripheriebereich der Stirnflache 2 des 
Bohrkopfs zwei Umfangsschneiden 4 angeordnet, de- 
ren radialer Oberstand gegenuber dem Umfang des 
Bohrkopfs 1 den Bohrdurchmesser festlegt. Der Hull- 
kreis der Umfangsschneiden 4 ist strichliert angedeutet 
und mit dem Bezugszeichen b versehen. Die Umfangs- 
schneiden 4 sind an plattenformigen Schneidkorpern 5 
vorgesehen, die in Nuten eingesetzt und fixiert sind, die 
zur Stirnseite 2 und zum Umfang des Bohrkopfs 1 hin 
often sind. Der Bohrkopf 1 ist mit zwei Kopf nuten 3 aus- 
gestattet, die im wesentlichen axial verlaufen und in we- 
nigstens eine Abfuhrnut mOnden. die wendelformig am 
Schaft des Bohrwerkzeugs verlauft und dem Abtrans- 
port des von den Schneiden abgebauten und zerklei- 



nerten Materials dienen. Die Kopfnuten 3sindzwischen 
den Umfangsschneiden 4 vorgesehen und liegen ein- 
ander etwa diametral gegenuber. 
[0027] Im Mittenbereich des Bohrkopfs 1 ist ein plat- 

s tenformiges Zentrierteil 6 angeordnet, das die Stirnfla- 
che 2 uberragt und eine Zentrierspitze 7 aufweist, die 
mit der Achse des Schafts des Bohrwerkzeugs zusam- 
menfallt. Das Zentrierteil 6 ist in einer Montagenut 12 
befestigt, beispielsweise eingelotet, die zur Stirnseite 2 

10 des Bohrkopfs und zu den Kopfnuten 3 hin often aus- 
geblldet ist. Das Zentrierteil 6 weist Zentrierschneiden 
8, 9 auf, die die Umfangsschneiden 4 axial uberragen 
und sich von der Zentrierspitze 7 In Richtung der Kopf- 
nuten 3 erstrecken. Dabei reicht die Zentrierschneide 9 

75 bis zur Kopfnut 3 und uberragt deren Grund geringf ugig, 
wahrend die Zentrierschneide 8 sich nicht ganz bis zur 
in radialer Verlangerung angeordneten Kopfnut 3 er- 
streckt. Derfreibleibende Abschnitt des Montagekanals 
12 bildet einen Transportkanal fur das im Betrieb von 

20 der Zentrierschneide 8 abgebaute Material. Die Zen- 
trierschneiden 8, 9 sind gegenuber den in Drehrichtung 
vorauseilenden Umfangsschneiden 4 in Umfangsrich- 
tung um einen Winkel p von etwa 30" bis etwa 1 50** ver- 
setzt. 

2S [0028] Der axiale Oberstand der Zentrierschneiden 8, 
9 gegenuber der Stirnflache 2 des Bohrkopfs nimmt von 
der Zentrierspitze 7, wo sie ihren grossten axialen Ab- 
stand von der Stirnflache 2 aufweisen, entlang ihrer Er- 
streckung zu den Kopfnuten 3, vorzugsweise kontinu- 

30 ierlich, ab. Die Anordnung der Schneiden ist derart, 
dass alle auf erner einhullenden Kegelmantelflache lie- 
gen. Der grosste Hullkreis. der von derfreien Aussenk- 
ante der Zentrierschneide 9 beschrieben wird, weist ei- 
nen Radius r auf, der etwa 1 mm bis etwa 8 mm, vor- 

35 zugsweise mindestens 2 mm, kleiner ist als der von den 
achsnaheren Innenkanten der Umfangschneiden 4 be- 
schriebene Hullkreis. Zusatzlich zu den dargestellten. 
voneinander radial beabstandeten Schneiden 4, 8, 9 
kann noch wenigstens eine weitere Schneide vorgese- 

40 hen sein, deren schneidwirksamer Bereich sich im we- 
sentlichen radial Qberden Zwischenraum zwischen den 
Umfangsschneiden 4 und den Zentrierschneiden 8, 9 
erstreckt. Das in den Bohrkopf 1 eingebettete Fussteil 
des Zentrierteils 6 ist mit teilkrelsformigen Erweiterun- 

45 gen 11 versehen. Beispielsweise sind die Erweiterun- 
gen 11 derart vorgesehen, dass der Mittelpunkt der Teil- 
kreise jeweils mit der Achse des Schafts zusammenfallt. 
[0029] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung ist der Bohrkopf 1 mit drei Kopf- 

50 nuten 13 ausgestattet, die im gletchen Winkelabstand 
voneinander am Umfang des Bohrkopfs 1 ausgespart 
sind. In den Bereichen zwischen den Kopfnuten 13 sind 
Umfangsschneiden 14 angeordnet, deren Anzahl der 
Zahl der Kopfnuten 13 entspricht. Die Umfangsschnei- 

55 den verlaufen vorzugsweise im wesentlichen radial. Ein 
plattenformiges Zentrierteil 16 mit zwei Zentrierschnei- 
den 18, 19, die sich von der Zentrier-spitze 17 im we- 
sentlichen radial zur Peripherie des Bohrkopfs 1 erstrek- 
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ken, ist wiederum in einer Montagenut 22 montiert, die 
in die in radlaler Verlangerung angeordnete Kopf- nut 
1 3 mundet. EIne derZentrierschneiden 1 8 erstreckt sich 
bis zu einer der Kopf- nuten 13 und ist gegenOber der 
in Drehrichtung vorlaufenden Umfangsschneide 14 urn 5 
einen Winkel, der etwa 40* bts etwa 80° betragt, in Um- 
fangsrichtung versetzt. Die diametral gegenuberliegen- 
de Zentrierschneide 19 ist kurzer ausgebildet und uber 
einen Verbindungssteg 20 mit der in radialer Verlange- 
rung an der Peripherie angeordneten Unnfangsschneide io 
14verbunden. Die Unnfangsschneide 14 ist gegenOber 
der einstuckig verbundenen Zentrierschneide 19 axial 
zuruckgesetzt. Die Umfangsschneiden 14 stnd an plat- 
tenformigen Schneidkorpern 1 5 vorgesehen, die in Nu- 
ten eingesetzt und fixierl sind, die zur Stirnseite 2 und 
zum Umfang dee Bohrkopts 1 hin often sind. Die plat- 
tenformigen Schneidkorper 15 weisen eine Plattenstar- 
ke s auf. die grosser ist als die Plattenstarke t des plat- 
tenformigen Zentrierteils 16. Das in den Bohrkopf 1 ein- 
gebettete Fussteil des Zentrierteils 16 ist mit teilkreis- 20 
formigen Erweiterungen 21 versehen. Beispielsweise 
sind die Erweiterungen 21 derart vorgesehen, dass der 
Mittelpunkt der Teilkreise jeweils mit der Achse des 
Schafts zusammenfallt. 

[0030] Das Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 3 weist 25 
am Umfang des Bohrkopfs 1 drei Kopf nuten 23 auf. Zwi- 
schen den Kopfnuten 23 sind drei Umfangsschneiden 
24 angeordnet, die an drei Schneidkorpern 25 vorgese- 
hen sind, die im Peripheriebereich des Bohrkopfs 1 in 
Aussparungen in der Stirnflache 2 eingesetzt sind. Bin 30 
sternformig ausgebildetes Zentrierteil 26 mit drei radial 
verlaufenden Zentrierschneiden 28, 29, 30, die in Um- 
fangsrichtung zueinander versetzt sind und sich jeweils 
von der mit der Achse zusammenfallenden Zentriersplt- 
ze 27 zu einer Kopfnut 23 erstrecken, ist in einer korre- 55 
spondierend sternformig ausgebildeten Montagenut 32 
montiert. Die Montagenut 32 weist sternformig von der 
Achse ausgehende Arme auf, die zu den in radialer Ver- 
langerung angeordneten Kopfnuten 23 hin often ausge- 
bildet sind. Vorzugsweise uberragen die f reien Aussen- 40 
kanten der Zentrierschneiden 28, 29, 30 den Grund der 
Kopfnuten 23. Die Zentrierschneiden 28. 29, 30 sind ge- 
genOber den in Drehrichtung vorauseilenden Unnfangs- 
schneiden 24 in Umfangsrichtung um einen Winkel zwi- 
schen etwa 30" und etwa 90° versetzt angeordnet. Vor- 4S 
zugsweise ist das Zentrierteil 26 rotationssymmetrisch 
ausgebildet. Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel betragt der Symmetrlewinkel 120**. Das in den 
Bohrkopf 1 eingebettete Fussteil des Zentrierteils 26 ist 
wiederum mit teilkreisformigen Erweiterungen 31 ver- so 
sehen. Beispielsweise sind die Erweiterungen 31 derart 
vorgesehen, dass der Mittelpunkt der Teilkreise jeweils 
mit der Achse des Schafts zusammenfallt. 
[0031] Das in Fig. 4 in Draufsicht und in Fig. 5 in Sei- 
tenansicht dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- ss 
dung unterscheidet sich von dem Ausfuhrungsbeispiel 
gemass Fig. 3 vor allem in der Ausbildung der Umfangs- 
schneiden 34. Die im wesentlichen radial ausgerichte- 



ten Umfangsschneiden 34 sind an plattenformigen 
Schneidkorpern 35 vorgesehen, die in Nuten eingesetzt 
und fixiert sind, die zur Stirnseite 2 und zum Umfang des 
Bohrkopfs 1 hin often sind. Jeder Umfangsschneide 34 
ist eine Kopfnut 33 zugeordnet, die etwa Im glek^hen 
Winkelabstand entlang des Umfangs des Bohrkopfs 1 
vorgesehen sind. Das Zentrierteil 36 ist in einer zu den 
Kopfnuten 33 hin offen ausgebildeten, stemformigen 
Montagenut 42 befestigt und weist wiederum drei radial 
verlaufende Zentrierschneiden 38, 39, 40 auf, die sich 
jeweils von der mit der Achse A zusammenfallenden 
Zentrierspitze 37 zu einer Kopfnut 33 erstrecken. Vor- 
zugsweise uberragen die f reien Aussen kanten der Zen- 
trierschneiden 38 39, 40 den Grund der Kopfnuten 33. 
Die Zentrierschneiden 38, 39, 40 sind gegenOber den 
in Drehrichtung vorauseilenden Umfangsschneiden 34 
in Umfangsrichtung um einen Winkel zwischen etwa 30° 
und etwa 90° versetzt angeordnet. Bei dem dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel betragt der Versatzwinke I etwa 
60°. Die Zentrierschneiden 38, 39. 40 weisen an der 
Zentrierspitze 37 einen Spitzen winkel a auf, der etwa 
110° und etwa 150** betragt. Bei dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel betragt der Spitzenwinkel a etwa 1 30°. 
Das in den Bohrkopf 1 eingebettete Fussteil des Zen- 
trierteils 36 ist wiederum mit teilkreisformigen Erweite- 
rungen 41 versehen. Beispielsweise sind die Erweite- 
rungen 41 derart vorgesehen, dass der Mittelpunkt der 
Teilkreise jeweils mit der Achse des Schafts zusammen- 
fallt. Der in die Montagenut eingesetzte Plattenfuss 350 
ist vorzugsweise halbkreisfdrmig ausgebildet. 



Patentanspruche 

1 . Bohrwerkzeug mit einem langlichen Schaft mit we- 
nigstens einer wendelformigen Abfuhrnut fur Bohr- 
klein, an dessen einem Langsende ein Einstecken- 
de fur die Werkzeugaufnahme eines Bohrgerats 
vorgesehen ist und dessen gegenuberliegendes 
Langsende an einen Bohrkopf (1 ) angrenzt, der mit 
wenigstens zwei. vorzugsweise im wesentlichen 
axial verlaufenden Kopfnuten (3; 13; 23; 33) verse- 
hen ist, die mit der wenigstens einen Abfuhrnut In 
Verbindung stehen, und dessen Stirnflache (2) von 
Schneiden aus einem Schneidwerkstoff uberragt 
sind, wobei die Schneiden ein Zentrierteil (6; 1 6; 26; 
36) mit einer Zentrierspitze (7; 17; 27; 37), die mit 
der Achse (A) des Schafts zusammenfallt, und we- 
nigstens zwei Umfangsschneiden (4; 14; 24; 34) 
umfassen, die gegenOber der Zentrierspitze (7; 17; 
27; 37) axial zuruckgesetzt sind und den Umfang 
des Bohrkopfs (1) im Berelch zwischen den Kopf- 
nuten (3; 13; 23; 33) derart radial Qberragen, dass 
sie den Bohrdurchmesser definieren, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Zentrierteil (6; 16; 26; 36) 
plattenformig ausgebildet und in einer Montagenut 
(12; 22; 32; 42) befestigt ist, die zur Stirnflache (2) 
des Bohrkopfs (1) und zu wenigstens einer der 
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Kopfnuten (3; 13; 23; 33) hin often ausgebildet ist, 
und wenigstens eine die Zentrierspitze (7; 17; 27; 
37) umfassende Zentrierschneide (8; 18; 28, 29, 30; 
38, 39, 40) aufweist, dre dem Verlauf der Montage- 
nut (12, 22, 32; 42) im wesentlichen folgt und mit 
einer in Drehriclitung vorauseilenden Umfangs- 
schneide (4; 1 4; 24; 34) einen Winkel (p) von etwa 
30° bis etwa 150° einschliesst. 

Bohnwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die Zentrierschneide (8; 18; 28, 
29. 30; 38, 39, 40) bis zur Kopfnut (3; 13; 23; 33) 
erstreckt und vorzugsweise den Grund der Kopfnut 
radial uberragt. 

Bolinwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umfangsschneiden (4; 
14; 34) an plattenformigen Schneidkorpern (5; 15; 
35) ausgebildet sind und im wesentlichen radial ver- 
laufen. 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Plattenstarke (s) der Umfangs- 
schneiden (4; 1 4; 34) gleich oder grosser ist als die 
Flatten- starke (t) des Zentriertells (6; 1 6; 36). 

Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, das wenigstens 
drei Umfangsschneiden (14; 24; 34) vorgesehen 
sind, welche die stirnseitige HOIIflache des Bohr- 
kopfs (1) axial im gleichen Ausmass uberragen und 
gegenuber seiner Umfangshullflache den gleichen 
radialen Oberstand aufweisen. 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass einer der die Umfangsschneiden 
(14) tragenden Schneidkorper mit der die Zentrier- 
spitze (17) umfassenden Zentrierschneide (19) des 
Zentriertells (16) im wesentlichen fluchtet. 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die fluchtende Umfangsschneide 
(14) einstuckig mit dem Zentrierteil (1 6) ausgebildet 
ist und vorzugsweise gegenuber der angrenzen- 
den, fluchtenden Zentrierschneide (19) axial zu- 
ruckgesetzt ist. 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Zentrierteil (26; 36) mehrere 
Zentrierschneiden (28, 29. 30; 38, 39, 40) aufweist, 
die sich von der Zentrierspitze (27; 37) bis zu den 
am Umfang des Bohrkopfs (1 ) vorgesehen Kopfnu- 
ten (23; 33) erstrecken und in im wesentlichen 
sternformig ausgebildeten Nuten (22, 32) montiert 
sind, die jeweils zur Stirnflache (2) des Bohrkopfs 
(1) und zu einer der Kopfnuten (23, 33) hin offen 
ausgebildet sind. 



9. Bohrwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Zentrierteil (6; 26; 36) symme- 
trisch aufgebaut ist und vorzugsweise eine Anzahl 
von Zentrierschneiden (8, 9; 28, 29. 30; 38, 39. 40) 

s aufweist, die der Zahl der Umfangsschneiden (4; 
24; 34) entspricht. 

10. Bohrwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der von den Zentrierschnei- 
de den (38, 39, 40) an der Zentrierspitze (37) einge- 

schlossene Spitzenwinkel (a) zwischen etwa 110° 
und etwa 1 50° liegt. 

11. Bohrwerkzeug nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
IS gekennzeichnet, dass der bei der Rotation des 

Schafts von den freien Aussenkanten der Zentrier- 
schneiden (8, 9) beschriebene Hullkreis einen Ra- 
dius (r) aufweist, der etwa 1 mm bis etwa 8 mm, 
vorzugsweise wenigstens 2 mm, kleiner ist als der 
20 Radius der von den der Schaftachse naheren In- 
nenkanten der Umfangsschneiden (4) beschriebe- 
ne Hullkreis. 

1 2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 1 , dadurch gekenn- 
2S zeichnet, dass im Bereich zwischen den Umfangs- 
schneiden und den Zentrierschneiden wenigstens 
eine weitere Schneide angeordnet ist. 

1 3. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 5 bis 1 2, 
30 dadurch gekennzeichnet, dass benachbarte Um- 
fangsschneiden (4; 14; 24; 34) voneinander den 
gleichen Winkelabstand aufweisen und jeweils 
durch eine Kopfnut (3; 13; 23; 33) voneinander ge- 
trennt sind. 

3S 

1 4. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kopf- nuten (3; 13; 23; 33) alle 
im wesentlichen den gleichen Querschnitt aufwei- 
sen. 

40 

1 5. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass alle zum 
Umfang des Bohrkopfs (1) hin abfallenden Schnei- 
den auf einer einzigen Kegelmantelflache angeord- 

45 net sind. 

16. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das plat- 
tenformige Zentrierteil (6; 1 6; 26; 36) im Bereich sei- 

50 nes in den Bohrkopf (1 ) eingebetteten Fussteils we- 
nigstens eine Erweiterung (11 ; 21 ; 31 ; 41 ) aufweist, 
die im achsnahen Bereich des Fussteils angeord- 
net und vorzugsweise teilkreisartig ausgebildet ist. 

55 1 7. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das plat- 
tenformige Zentrierteil und/oder die die Umfangs- 
schneiden tragenden Schneidkorper ein Fussteil 
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(350) besitzen, das eine im wesentlichen hatbkreis- 
formige Kontur aufweist. 
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